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ABSTRAK 
PEMBUATAN WELDING CART UNTUK PERANGKAT PENGELASAN 
OXYGEN ACETYLENE WELDING (OAW) 
Angga Gian Bachtiar/NIM. 1606000 
Program D3 Teknik Mesin 
FPTK Universitas Pendidikan Indonesia 
 
Penyusunan tugas akhir ini bertujuan untuk menghasilkan welding cart perangkat 
pengelasan Oxygen Acetylene Welding (OAW), yang digunakan untuk membawa 
seluruh perangkat pengelasan OAW, serta untuk mengetahui waktu dan besarnya 
biaya produksi yang diperlukan dalam pembuatan welding cart. Material yang 
digunakan dalam pembuatan welding cart ini, adalah baja hollow persegi, as roda, 
besi pipa, dan roda. Proses pembuatan welding cart ini melalui beberapa tahap 
berikut:1) perencanaan; 2) Desain; 3) Pembelian material; 4) Proses perakitan; 5) 
Proses finishing. Secara teori pembuatan welding cart ini membutuhkan waktu 
333,3 menit dan biaya pembuatan sebesar Rp. 940.000,00. Dengan biaya riil sebesar 
Rp. 1.355.000,00 dan waktu pengerjaan riil selama 665 menit. 
 
Kata kunci: Welding cart, Pengelasan Oxygen Acetylene Welding (OAW) 
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ABSTRACT  
WELDING CART MAKING FOR WELDING DEVICES 
 OXYGEN ACETYLENE WELDING (OAW) 
 
Angga Gian Bachtiar/NIM. 1606000 
Program D3 Teknik Mesin 
FPTK Universitas Pendidikan Indonesia 
 
The preparation of this final task as a purpose to produce welding cart welding 
device Oxygen Acetylene Welding (OAW), which is used to carry the entire OAW 
welding device, as well as to know the time and magnitude of the required 
production cost In the manufacture of welding cart. Materials used in the 
manufacture of this welding cart, is a square hollow steel, axle, iron pipes, and 
wheels. The process of making welding cart is through the following stages: 1) 
Planing; 2) Design; 3) purchase material; 4) Assembly line; 5) Finishing process. 
In theory, the manufacture of welding cart takes 333.3 minutes and the 
manufacturing cost of Rp. 940.000,00. At real cost Rp. 1.355.000,00 and take a real 
time of 665 minutes. 
 
Keyword: Welding cart,  Oxygen Acetylene Welding (OAW)
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𝜎𝑏   = Tegangan Bengkok (N/𝑚𝑚
2) 
Ʈg  = Tegangan geser (Kg/𝑚𝑚2) 
Ʈs  =  Tegangan  Geser  (N/𝑚𝑚2) 
C         = Center Of Gravity (mm) 
F  = Beban (N) 
𝐼  = Momen Inersia (𝑚𝑚4) 
L              = Jarak Dari Reaksi A Ke Reaksi B (mm) 
L1            =  Jarak Dari Reaksi A Ke F (mm) 
𝑙               = Panjang Bidang Pemotongan (mm) 
𝑙            = Panjang Pengelasan (mm) 
𝑀𝑚𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚   = Momen Maksimum (N.mm) 
𝑀𝑏   = Momen bengkok (N/mm) 
N             = Putaran Mesin (Rpm) 
𝑅𝑎      = Reaksi pada tumpuan A (N) 
𝑅𝑏   = Reaksi Pada Tumpuan B(N) 
𝑆𝑟            = Ketebalan Pemakanan (mm/putaran) 
𝑡             =Waktu Pengelasan (mm/menit)             
𝑡   = Tebal profil (mm) 
𝑡𝑏          = Ketebalan Benda Kerja (mm) 
tg             = Tebal Mata Gerinda (mm) 
Tm          = Waktu Pengerjaan (Menit) 
𝑣           = Kecepatan ( mm/ menit) 
𝑊𝑏   = Tahanan bengkok (𝑚𝑚3) 
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